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Zusaitimenfassung 

Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zur Herstellung brandgeschytzter dicbter . 
Formteile aus Holzfasern, die bei einer Temperatur oberhalb der Raumtemperatur 
mit Wassergias als Binde-Flammschutzmittehvermischt-werden, wobei ein aus 
diesem Gemisch gebildetes Faservlies auf elne Dichte von <350 kg/m^ verdich- 
tet wind und danach die Erhartung des Binde-Flammschutzmittels bei Temperatu- 
ren oberhalb von 80 °C im Verdichtungszustand bei geschlossener Presse erfolgt. 
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Verfahren zur Herstellung brandgeschutzter Holzfaserfqrmteiie 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren ?ur Herstellung brandgeschutzter dichter 
Formteile aus Holzfasern oder anderen lignocellulosen Faserstoffen bzw. Parti- 
keln. 




Faserplatten aus Holz oder anderen lignocellulosehaltigen Pflanzen sind an sich 
bekannt. Je nach Herstellurigsverfahren Nassverfahren, Halbtrockenverfahren, 
Trockenverfahren und Dichte werden die FaSerplatten in porose F^aserplatten, 
halbharte Faserplatten oder harte Faserplatten oder. beim Trockenverfahren in 
Low-Density.-Flbreboard (LDF), Medlum-Density-Fibreboard (MDF) und High- 
Dens ity-Fibreboard (HDF) eingeteilt. Allen Herstellungsverfahren, bei denen Holz 
als Rohstoff verwendet wird, isl gemeinsam, dass die erzeugten Hackschhitzel 
zunachst in einem thermo-mechanischen Prozess zu Fasern aufbereitet werden. 



Beim Nassverfahren wird aus den Faserstoffen und Wasser eine Suspension rhit 
einem Feststoffgehalt von 1,5 % bis 3 % hergestellt, aus der dann uber eine 
Lang- oder Rundsiebmaschine ein Faserviies ausgebildet wIrd. Das Faservlies 
wird anschliefiend entwassert. Bei der Herstellung poroser Faserplatten erfolgt 
vor der Trocknung lediglich eine geringe Verdichtung, urn eine einheitliche Plat- 
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tendicke zu g.ewahrleisten. Bqi den "harteren" Faserplatten ist zur gewunscKten 
Dichteerhohung und Dickeneinstellung ein HeiBpressvorgang erfordterlich. Durch 
die hohe Faserfeuchte vor dem HeiSpressen kann ein ausreichend fester Faser- 
verbund ohne oder mit nur geringen Bindemittelanteilen erzeugt warden. Hydro- 
thernnale. Bedingungen unter.der HeiBpresse bewirken eine Aktivierung holzeige- 
ner Bindestoffe. . • 

Diese notwendigen hydrothermalen Bedingungen liegen be! der Herstellung iibli- 
cher LDF^ IVIDF oder HDF nicht vor. Deshalb wird zur Verklebung der Fasern ein 
organisches Bindemittel verwendet. Urn eine Agglomeratbildung zu vermeiden, 
wird das Bindemittel vor der Fasertrocknung direkt nach dem Faseraufschluss im 
Refiner in der Blow-Uine zugegeben. Die Abbindezeit organischer Bindemittel ist 
temperaturabhangig; eine beschleunigte Eriiartung beginnt oberhalb von 60°C. 
Folglich ist bei der Fasertrocknung mit einer Startreaktion des Bindemittels zu 
rechnen. Um die. hierbei eintretenden Verluste an Bindefahigkeit zu kompehsie- 
ren, muss ein hohefer Beleimungsgrad gewahit werden. Die beleimten und ge- 
trockneten Faserstoffe. werden anschlielSend gestreut, vprverdichtet und in einef 
HeiBpresse zu einer Platte verpresst, 

Der unerwtinschte Bindemittelverlust wird durcfi besondere Mischerkonfiguratio- 
en vermieden. Derartige Aniagen sind speziell fur agglomeratfreie Trockenbelei- ^ 
mung von Faserstoffen geeignet. Um eine sichere Funktion dieser Mischer zu 
gewahrleisten, ist eine haufige Reinigung erforderlich. Auch lasst sich nach bis- 
herigen Erfahrungen ein vdllstandig agglomeratfreier Faserstoff nicht herstellen. 

Ferner ist es bekannt, Faserplatten ohne Bindemittel im Trockenverfahren herzu- 
stellen. Vergleichbar zum Nassverfahren soil hierbei der Faserverbund durch die 
Aktivierung holzeigener Bindekrafte entstehen. Nachteilig bei diesem Verfahren 
ist die sehr lange Presszeit. Der wirtschaftliche Vorteil einer Bindemittelersparnis 
wird hierdurch mehr als aufgehoben. Auch sind die Flatten sehr dunkel, was die 
Beschic^itungsfahigkeit mit hellen Beschichtungsstoffen einschrankt. Dariiber 



hinaus ist die hohe Dichte dieser Flatten fgr viele Anwendgngen nachtellig. Die 
lange Presszeit fiihrt ferner zur teilweisen Pyrolyse des Holzes, unerwiinschte 
Emissionen* sind die Folge. 

Alle Faserplatten werden unter bestimmteh Voraussetzungen (Dichte >400 
kg/m^, Dicke .>5 mm) ohne weitere Prufung lediglich als normalentflammbar e(n- 
gestuft. . • . 

Plattenwerkstoffe der Brandschutzklasse A2 (unbrennbar) erfordern hohe ianor- 
ganische Bindemittelanteile. Diese Flatten kommen als Gipsfaser-, Gipsspan-, 
Zementspan- o'der Zementfaserpiatten in deh Handel. Fur die Einstufung in die 
Brandschutzklasse A2 darf der Anteil organischer Bestandteile erfahrungsgemaG 
nicht hoher als 20 % sein. Diese hohen Bindemittelanteile fuhren zu einer grund- 
satzlich anderen Struktur als bei den klassischen Faserplatten. Die organlschen 
Bestandteile sind nicht miteinander verklebt, sondern sie sind in einer Matrix ein- 
gebunden. In diesem Fall handelt es sich eher um erne Bewehrung als um struk- 
turblldende Funktioriselemente. Die Abbindung dieser/ Bindemittel erfolgt durch 
Kristall- oder durch die Bildung fester Gele (Hydratation). Prozessbedihgt muss 
bei der Herstellung immer niehr Wasser eingesetzt werden als fur die KristaHbil- 
dung stochiometrisch erforderlich. Alle Flatten werden nach der Abbindung tech- 
nisch getrocknet. . 

■ » 

Auch organisch gebundene Plattenwerkstoffe der Brandschutzklassen B1 uhd A2 
sind bekannt. Diese Eigenschaften konnen aber nur erreicht werden, wenn neben 
den brennbaren organischen Bindemittein Flammschutzmittel bzw. Brandschutz- 
mittel zugegeben werden. Flamnischutzmittel sind chemische Substanzen, wel- 
che entweder die Entflammbarkeit und/oder die Brennbarkeit vermindern oder die 
Feuerwiderstandsdauer des Werkstoffs oder des Bauteils erhohen. Dies ist durch 
folgende chemische und/oder physikalische Prozesse zu .erreichen: 



Reduzierung der Warmezufuhr durch.das Hinzufugen von Stoffen, die sich 
in einem stark endothermen P.rozess zersetzen und dabei nicht brennbare* 
. Gase erzeugen/ die zusatzlich dje Flammen eindammen (z.B. Aluminium, 
Magnesiumhydroxid). Energieverbrauchende Brandsphutzmittel 

Ersticken der Flammen durch Entwicklung chemischer Substanzen, die die 
H- und OH-Radikale binden. Feuererstickende Brandsohutzmittel 

Begrenzung des Warmeflusses durch Schaffuiig einer isolierenden Schicht 
an der Oberfiache. Verkohlungsfordernde, sperrschicht- und d'ammschicht- 
bildende Brandsohutzmittel 

Brandschutzmittel werden dabei entweder als Schutzanstrich pder als Impragnie- 
rung bzw. Zuschlagstoff (bei Holzwerkstoffen) angewendet. Im Allgemeinen 
werden heutige Brandschutzniittel nach mehreren dieser Prinzipien funktionieren. 

Die notwendigen Ziisatzmittel erhohen zunachst die produktbezogenen Material- 
kosten, Ferner konrimt es bei den ubilchen Zusatzmittein zu Veranderungen des 
pH-Werts und der alkalischen Pufferkapazitat. Unerwunschte Veranderungen im 
Erhartungsverhalten der organischen Bindemittel sind die Folge. Sofern eine fiir 
kJie gewunschte Festigkeit des Werkstoffes ausreichende Erhartung bei den not- 
wendigen Mengen an Zusatzmittel iiberhaupt noch stattfindet, sind sehr lange 
Presszeiten erforderlich. Dies schrankt die wirtschaftliche Herstellung derartiger 
Plattenwerkstoffe erheblich eirt. Auch sind die besonders wirksamen Brand- 
sohutzmittel okologisch bedenklich, da sie Halogenverbindungen enthalten. Halo- 
genfreie Brandschutzmittel miissen auf Gruhd ihrer eingeschrankten Wirksamkeit 
in besonders hohen Dosierungen eingesetzt werden* 

Neben den durch Kfistallisation erhartenden anorganischen Bindemitteln. sind 
auch solche bekannt, die aus- wasserloslichen Kalium- oder Natriumsilicateri 
(Wasserg laser) bestehen. Wasserglaser finden in vielen Industriebereichen An- 



wendung. So konnen sle als Gastrockenmittel ebenso eingesetzt warden wie als 
Basis fur Wasserglasfarben. Aiich bei der Papierfaserhersteliung, der Seifenpro- 
duktion und Bodenverfestigung werrfen Wasserglaser als Hilfs- oder Wirkstoffe 
verwendet. Wasserglaser zeigen auch eine Flammschutzwirkung. Im Zusammen- 
5 hang mit der Herstellung von Holz- oder Faserwerkstoffen sihd Verfahren be- 
kannt, bei denen Wasserglaser fur die Herstellung von Dammwerkstoffen, also 
Werkstoffen mit einer sehr geringen Rohdichte, eingesetzt wferden.. Wasserglaser 
bilden aber eine bindende Eigensdhaft zu lignocellulosehaltlgen Fasern oder Parti- 
keln nur bei Werkstoffen mit einer geringen Rohdichte aus, Nur unter diesen Be- 
dingjuiigen ist eine ausreichende Erhartung und Verbundwirkung. zu den Fasern 
' moglich, da lediglich bei der fiir die DSnrimstoffe charakteristischen hohen Porosi- 
tat das Kohlendioxid. der Luft fiir das Wasserglas zuganglich ist. 

Konstruktionswerkstoffe mit hohen Festigkeiten, wie sie im Mobelbau uhd Bau- 
wesen erforderlich sind, konnen demzufoige mit reinem Wasserglas ohne zusatz- 
liche Oder anorganische Bindemittel nicht hergestellt warden. Bei die hten Werk- 
stoffen hat das Wasseriglas in diesen Fallen lediglich die Funktion eines Flamm- 
schutzmittels. Verfahren mit WasserglSsern als Flammschutzmittel -und zusatzli- 
chen Bindemittein haben damit den gleichen Nachteil wie alle Verfahren, bei de- 
nen neben den Bindemittein zUr Brandschutzwirkung der Piattenwerkstoffe wei- 
tere Stoffe zugegeben warden mussen. Neben den erheblichen Kpsten fiir die 
Zusatzmittel und dem hohen Aufwand fiir die Mischtechnik ist die Beeintrachti- 
gung der Bindemittelerhartung besonders nachteilig. . \ 

Brandgeschiitzte Faserwerkstoffe mit anorganischen Bindemittein durch solche 
mit anorganischen Bindemittein zu ersetzen, ist nur fur wenige Einsatzbereiche 
zweckmaBig. Auch bei einer optimierten Zusammensetzung konnen die In vielen 
Fallen geforderten mechanischen. Elgenschaften nicht eingehalten werden. Fiir 
Faserformteile im Fahrzeugbau und fiir Mobelteile sind sle. daher nicht geelgnet. 
Faserwerkstoffe mit anorganischen Bindemittein haben stoffbedingt eine deutlich 
hohere Dichte. Die damit verbundene relativ gute Warmeleitfahigkeit ist im Bau- 



wesen unerwiinscht/ da hierdurch die notwendige Warmedammung dicker aus- 
gefiifirf werden muss. • 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur kostengiinstigen 
HerstellUng brandgeschutzter dichter Formteile aus Holzfasern oder anderen 
lignocellulosen Faserstoffen bzw. Partikein (nachfolgend "Faserstoffe") anzuge- 
ben. 

Diese Aufgabe.wird erfindungsgemaS dadurch gelost/ dass im Trockenverfahren 
den Faserstoffen bei einer Mischtemperatur von 30°C - 95 vorzugsweise von 
40 °C - 75 ^'C aiif Ka|ium- und/oder Natriumsilikaten basierende anorganische 
Stoffe (nachfolgend "Wasserglas") zugegeben werden, und bei dem aus dieseni 
Gemisch ein Faservlies gebildet wird, das in einer HeilSpresse auf eine Dichte von 
350 kg/m^ - 1.250 kg/m^ verdichtet wird und im Verdichtungszustand bei ge- 
schlossener Presse uqd einer Temperatur oberhalb 80 ""C hartet. 

Beruhend auf dem gleichen Erfindungsprinrzip wird die oben genannte Aufgabe 
auch dadurch gelost, dass unter Wasserdampfatmosphare den Faserstoffen bei 
einer Mischtemperatur von 105°C - 180°C, vorzugsweise 110°C - 150°C auf 
Kaliurh- und/oder Natriumsilikaten basierende anorganische Stoffe (nachfolgend 
"Wasserglas") zugegeben warden, und bei dem aus diesem Gemisch ein Faser- 
vlies gebildet wird, das in einer HeiBpresse auf eine Dichte von 350 kg/m^ - 
1.250 kg/m^ verdichtet wird und im Verdichtungszustand bei geschlossener 
Presse und einer'Temperatur oberhalb 86°C erhartet. 

Dabei weist das zu verdichtende Faservlies eine Faserfeuchte <25 % auf. Die 
Verdichtung des Faservlieses in der HeiBpresse erfolgt ohne Gasdurchstromung 
Oder Zutritt von Luftkohlendioxid. 

Mit dem vorstehend an erster Stelle genannten erfindungsgemaBen Verfahren 
kann z.B. ein brandgeschutzter Faserwerkstoff mit einer fiir MDF ubiichen Dichte 



von 750 kg/m^.ohne Zugabe organischer. Bindemlttel auch im Trockenverfahren 
hergestellt werden. Bei Mischen.von Faserstoffen mit wasserhaltlgen Bindemit- 
teln entstehen ubiicherweise AigglomWate. Ursache dieser Agglomeratbildung ist 
die mit zunehmender Faseffeuchte zunehmende Verfilzungsneigung der Fasern. 
Dariiber hinaus fiihrt die Kaltklebrigkeit (Tak) organischer Bindemittel dann zur 
Fixierung und. daueriiaften Agglomeratbildung. Hochviskose wasserarme Binde- 
itiittel Oder pulverformige Bindemittel tragen zwar weniger Feuchte in die Mi- 
sdhung ein, lassen sich aber nicht ausreichend gut verteilen. Um die Agglomerat- 
WIdung zu verhindern, ware es daher wunsch'enswert, wenn bei der Trockenbe- 
lelmung das zur Verteilung notwendige Bindemittelwasser durch eine technische 
Trocknung zeitgleich wieder ausgetrieben werden konnte. Die hierzu notwendige 
Temperaturerhohung fuhrt bei ubilchen organischen Bindemittein zu einer uner- 
wiinschten Voraushartung. Be! der erfindungsgennaSen Verwendung von Was- 
serglas kahn der MIschvorgang ohne die Gefahr einer Voraushartung bei einer 
hoheren Tempertur erfolgen. Da Wasserglas dariiber hinaus keinen ausgepragten 
Tak zeigt, ist das Mlschergebnis weitgehend agglomeratfrei, 

Mit der erfi'ndungsgemaSen Verwendung von Wasserglas wird auch eine effekti- 
vere Beleimung unter Wasserdampfatmosphare moglich. Im Unterschied zu orga- 
nischen Bindemittein, bei denen bei einem Bindemitteleintrag vor der Faser- 
trocknung (Nassbeleimung) ein Verlust an Bindefahigkeit durch die Trocknung in 
Kauf genommen werden muss, tritt bei Wasserglas kein Verlust an Bindefahig- 
keit auf. Bei organischen Bindemittein und einer Nassbeleimung sind moglichst 
hohe Feststoffgehalte jn den Bindemittein gunstig. Jeder niitzliche Wassereintrag 
erhoht die notwendige Trocknungsenergie (Trocknungstemperatur, Trocknungs- 
zeit); Da hierdurch eine starkere Voraushartung stattfindet, nehmen Bindefahig- 
keit und folglich auch die. Werkstofffestigkeit ab. Eine hohe Feststoffkonzentrati- 
on ist selbst dann anzustreben/ wenn sich hierdurch keine optimale Bindemittel- 
verteilung einstellt. Die weitgehende Unempfindlichkeit'des Wasserglases gegen 
TemperatUreinwirkungen ermoglicht demgegeniiber eine in Bezug auf die opti- 
male Leimyerteilung frei wahlbare Feststoffkqnzentration. 



Dabei ist es zweckmaBig, wenn zumindest ein Anteil der zuzugebenden Ge- 
. samtmenge an Wasserglas den zur Herstellung der Faserstoffe bestimmten 
Hackschnitzein vor uhd/oder bei ihrer Zerfaserung zugegeben wird. Dabei kann 
das- Wasserglas direkt in den die Faserstoffe a.ufschlielSenden Kochprozess oder 
in ein Transportorgan eines die Hackschnitzel zerfasernden Refiners eingespeist 
werden. 

Besonders vorteilhaft Ist das iiier angegebene Verfahren mit Wasserglas be! ge- 
planten oder ung^pfanten Produktionsunterbrechungen. Die mit organischen Bin- 
demitteln im Nassverfahren beleimten Faserstoffe sind nur begrenzt haltbar (of- 
fene Zeit). So nehmen die mechanischen Eigenschaften von Faserplatteri merk- 
lich ab, wenn die Fasern nach einer Wartezeit von mehr als 2 h nach der Belei- 
mung verpresst werden. Bei der Herstellung von Formteilen werden uberwiegend 
zunachst Fasermatten hergestellt, die zugeschnitten und anschjieSend in einer 
Formpresse verarbeitet werden. Aus produktionstechnischen iSriinden konnen 
zwischen der Matten- bzw, Vliesherstellung und der Formteilherstellung mehrere 
Wochen llegen. Dies ist bisher nur mit teuren phenolharzbasierenden Bindemittein 
moglich. Die Zeitspanne sollte aber auch hierbei nicht mehr als 4 Wochen betra- 
gen. Bel der erfindungsgemalSen Wasserglasbeleimung wurde auch nach einer 
Lagerzeit von 12 Wochen keine Abnahme der mechanischen Eigenschaften fest- 
estellt. 

ErfindungsgemaS konnen mit der Wasserglasbeleimung Faserplatten mit einer fur 
Konstruktionswerkstoffe erforderlichen Dichte und Festigkeit hergestellt werden, 
die dariiber hinaus auch noch uber gute brandtechnische Eigenschaften verfiigen. 
Ein Zusatzmittel ist im Unterschied zu anderen Verfahren nicht erforderiich. » 

Der Binde-Flammschutzmittelanteil kann erfindungsgemaS unterschiedlich hoch 
sein, wobei den Faserstoffen das Wasserglas in einer Menge von 5 % - 40 .%, 
vorzligsweise 10 % - 30 %, bezogen auf atro Faserstoffe, zugegeben wIrd. Sq 
ist es moglich, bei einer geringen Rohdichte von ca. 400 kg/m^ und einem Binde- 
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Flammschutzmittelanteil von 25 % die Anforderungen der Braridschutzklasse B1 
zu erfullen. Bei hoheren Rohdichten >680 kg/m^ sind. fur d\e gleiche Brand- 
schutzklasse Binde-Flammschutzmittelanteile <15 % ausreichend. Werden ne- . 
ben den Brandeigenschaften besondere Anforderungen ah die mechanischen oder 
5 hygrischen Eigenschaften gestellt, kann der Anteil des Binde-Flammschutzmittels 
den Anforderungen entsprechend angepasst werden. Die Brandeigenschaften 
und rriechanischen Eigensciiaften werden bei diesem Verfahren lediglich durch 
die Dichte. und den Anteil des Bfnde-FI&mmschutzmitteis bestimmt. Chemischen 
Wechseiwirkungen zwischen einem prganischen Bindemittel und einenri Flanim- 

.^^^ schirtzmittel musisen bei dem erfindungsgernaBen Verfahren nicht berucksichtigt 
werden. So kann durch entsprechende Zusatzmengen eine hohe Flanrimschutz- 
>A(irkung erreicht werden, ohne dass der Abbindemechanismus eines organischen ' 
Bindemittels beeintrachtigt wird. Die verfahrenstechnischen Parameter sind nicht 
von den gewiinschten Eigenschaften des Werkstoffes abhahgig. Das Verfahren 

15 ist daher besonders wirtschaftlich. 

ErfihdungsgemaB kann ein Wasserglasklebstoff verwendet werden, der dem 
Wasserglas zugemlschte Hilfs- und Wirkstoffe, wie z.B. Fullstoffe, Pigmente, 
Netzmittel und dergleichen aufwelst. Es ergeben sich bei Verwendung eInes 
20 Wasserglasklebstoffs verbesserte Verarbeitbarkeit, gesteigerte Adhasionseigen-r 
chaften sowie.eine bessere Wasserfestigkeit, 

AuSerdem konnen dem Wasserglas .zlir schnelleren Erhartung vor oder nach sei- 
ner Zugabe zu den Fas'erstoffen ubiiche Hilfsr und Wirkstoffe zugegeben werden, 
25 die vorzugsweise aus Saurebildnern, insbesondisre Kohlensaurebildnern bestehen, 
Ubiiche Hilfs- und Wirkstoffe sind Fullstoffe, Pigmente, Netzmittel, Stabilisatoren, 
. rheologische Additive und Hiarter. . 

Die erfindungsgemaSen Verfahren werden nachfolgend anhand von Ausfiih- 
30 rungsbeispielen naher eriautert. • 
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. Ausfiihrungsbeisplel 1 ' 
Freigelagertes, entrindetes Fichtenholz wurde zunachst mittels eines Trommel- 
• hackers zu Hackschnitzein zerkleinert. 

Die Hackschnitzel Wurcjen anschh'eB'end in einem Refiner (Koclitemperatur 
5. 150°C, Kochzeit 5 min) kontinuieriicli zu Faserstoffen aufgemaliieh, Unmittelbar 
nach der. Faserherstellung wurden 12 % UF-Harz bezogen auf atro Fasern dem 
Faserstrom in der Blow-Line zugegeben. Nach der Trocknung in einem Rohr- 
trockner wurde ein Faservlies gebildet, das dann mit einer Kaltjjresse vorverdich- 
tet wurde. Bei eirier Presstemperatur von 200 "C und einer spezjfischen Presszeit 
von 1 2 s/min wurde aus dem vorverdichteten F^^servlies eine Platte mit einer 
^■Dicke von 5 mm und einer Dichte von 800 kg/m3 hergestellt. 

Die Platte hatte eine Biegefestigkeit von 38,5 N/mm^ und eine Querzugfestigkeit 
von 0,95 N/mni^. 2ur Charakterisierung der Brandeigenschaften wurde ein modi- 
fizierter Text nach DIN 4102 fiir Werkstoffe der Brandschutzklasse B2 angewen- 
5 det. Im Unterschied zu der festgelegten Beflammungszeit von 15 s wurde die 
Beflammung mindestens so lange durchgefuhrt bis die Messmarke erreicht wur- 
de. Bei dieser Platte war die Messmarke nach 3,6 min erreicht, nach 10 min Be- 
flammung war die. Probe weitgehend zerstort. Auch nach dern . Entfernen der 
' Ziindquelle brahnte die Probe weiter. , 



usfuhrungsbeispie! 2 

inem wie in Beispiel 1 ohne Bindemittel hergestellten Faserstoff wgrde in einem 
Pflugscharmischer jeweils 10 % Kaiiumwasserglas oder Natronwasserglas bei 
einer Mischtemperatur von 35 "C zugegebeh. Die wie in Beispiel 1 hergestellten 
Plattenwerkstoffe hatten mit Kaiiumwasserglas eine Biegefestigkeit von 24,5 
N/mm2,und eine Querzugfestigkeit yon 0,43 N/mm^, und mit Natronwasserglas 
eine Biegefestigkeit von 16,7 N/mm^ bzw! eine Querzugfestigkeit von 0,22 
N/mm2. Die Messmarke beim Brandtest wurde erst nach 8,3 (Kaliurhwasserglas) 
bzw. 8,1 (Natronwasserglas) erreicht. Ohne Ziindquelle brannten die Proben 
nicht selbststandig weiter. 
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Ausfiihrungsbeispiel 3 . ' , 

Eine Platte wie irt Beispiel 2 jedoch mit 20 % Kaliumwasserglas zeigte eine Bie- 
gefestigkeit von 34,2 N/rrtm^ und eine Querzugfestigkeit yon 6,75 N/mm^, Die 
IViessmarke beim Brandtest wurde nach 11,5 min erreicht. Ohne Zundquelle 
5 brannte die Probe nicht selbststSndig weiter. 



Ausfuhrungsbeisplel 4 ' 

Ansteiie des im Ausfuhrungsbeispiel 1 verwendeten UF-Harzes wurde dem Fa- 
serstoff in der Blow-Line bei einer Temperatur von 125*'C Kaliumwasserglas 
^j^P (20 % auf atro Fasern) zugegeben. Die wie in Beispiel 1 hergestellte Faserplatte 
hat eine Biegefestigkeit von 36 N/mm^ und eine Querzugfestigkeit von 0,92 
N/mm2. Die Messmarke beim Brandtest wurde nach 1 3,3 min erreicht. Ohne 
Zundquelle brannte die Probe nicht selbststandig weiter. 
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Patentanspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung brandgeschiitzter dichter Formteile aus Holzfa- 
sern oder anderen lignoceflulosen FaSerstbffen bzw. Partikein (nachfolgend 
"Faserstoffe")/ 

bei dem im Trockenverfahren den Faserstoffen bei einer Mischtemperatur 
von 30 °C - 95 °C auf Kalium- und/oder Natriumsilikaten basierende anpr- 
ganische Stoffe (nachfolgend "Wasserglas") zugegeben werden, 
und bei dem aus diesem Gemisch ein Faservlies gebildet wird, das in eirjer 
Heifjpresse auf eine Dichte von 350'kg/m^ - 1.250 kg/m^ verdichtet wird 
und im Verdichtungszustand bei geschlossener Presse und einer Tempera- 
tur oberhalb 80°C erhartet. 



Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Mischtemperatur 
von 40°C - 75°C. . 

. Verfahren zur Herstellung brandgeschiitzter dichter Formteile aus Holzfa- 
sern Oder anderen lignoceilulosen Faserstoffen bzw. Partikejn (nachfolgend 
"Faserstoffe"), 



Hannover: 



Freundallee 13 
D-30173 Hannover 
Bundesrepublik Deiitschland 
Telefon 0511 / 988 75 07 
Telefax 051 1 / 988 75 09 



Antwort bitte nach / please reply to: 

Braunschweig: 



Theodor-Heuss-StraSe 1 
D-38122 Braunschweig 
Bundesrepublik Deutschland 
Telefon 0531 /28 14 0-O 
Telefax 0531 / 28 14 O - 28 



• " . ■• 2 . 

bei dem unter Wgsserdampfatmosphare den Faserstoffen bei einer 
MIsdhtemperatur von lOB.'C - 180 °C auf Kalium- und/ode,r Natriumsllika- 
ten basierende anorganische Stoffe (nachfolgend "Wasserglas") zugegeben 
. werden, ' 

und bei dem aus diesem Gemisch ein Faservlles gebildet wird, das in einer 
HeiBpresse auf eine Dichte von 350 kg/m^ - 1.250 kg/m^ verdichtet wird 
und im Verdichtungszustand be! geschlossener Presse und esiner Tempera- 
tur oberhalb 80>C erhartet. ' ''■ 

Verfahren nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch eine Mischtemperatur 
von 110°C- 150*^0. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das zu verdichtende Faservlles eine Faserfeuchte <25 % 
aufweist; 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass den Faserstoffen das Wasserglas in einer Menge von 5 % - 
40 %, vorzugsweise 10 % - 30 %, bezogen auf atro Faserstoffe, zugege- 
ben wird. . > , , f 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zumindest ein Anteil der zuzugebenden Gesamtmenge an 
Wasserglas den zur Herstellung der Faserstoffe bestimmten Hackschnitzein 
vor und/oder bei ihrer Zerfaserung zugegeben wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn^ 
zeichnet, dass das Wasserglas direict iri den die Faserstoffe aufschlieBen- 
den Kochprozess oder in ein Transportorgan eines die Haclochnitzel zerfaT 
sernden Refiners eingespeist wird. 
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9. . Verfahren nach eihem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet 
durch die Verwendung eines Wasserglasklebstdffes. 

10- Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass denr Wasserglas zur schnelleren Erhartung vor oder nach 
seiner Zugabe zu den Faserstoffen iibliche Hilfs- und Wirkstoffe zugegeben 
werden. 

11. . Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Hllfs- und 

Wirkstoffe aus Saurebildnern bestehen. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass als Hilfs- und 
Wirkstoffe Kohlensaurebildner verwendet werden. 
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